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Abstract of DE41 26852 

In order to improved the wear resistance of tools with diamond cutting edges, it is proposed that the 
diamond body be coated with a 0.5 to 6 mu m thick layer of at least one oxide of the metals zirconium 
and/or yttrium and/or magnesium and/or titanium and/or aluminium, preferably aluminium oxide. The 
coating is deposited from the gas phase at gas-phase temperatures of up to 800 DEG C. Pulse-plasma 
chemical vapour deposition (CVD) techniques are preferably used for the coating process. Diamond tools 
coated in this way are particularly suitable for use in cutting work on carbon-affine materials, such as iron- 
containing materials or steel. 
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@ Werkzeug mit verschleiSfester Diamantschneide, Verfahren zu dessen Herstellung sowie dessen 
Verwendung 

@ Zur Verbesserung der VerschleiBeigenschaften von Werk- 
zeugen mit Diamantschneiden wird vorgeschlagen, den 
Dlamantkorper mit einer 0,5 bis 6 \im dicken Schicht a us 
mindestens einem Oxld der Metalie Zirkonium und/oder 
Yttrium und/oder Magnesium und/oder Titan und/oder 
Aluminium, vorzugsweise Aluminiumoxid zu beschlchten. 
Die Beschichtung wird aus der Gasphase bei Gasphasen- 
tempera turen bis zu 800* C abgeschieden. Vorzugsweise 
wird fur die Beschichtung das Pu Is- Plasm a -CVD -Verfahren 
angewendet Die so beach ichteten Diamantwerkzeuge sind 
insbesondera fur die epanende Bearbeitung kohlenstoffaffi- 
ner Werkstoffe, wie z. B. eisenhaltiger Werkstoffe Oder Stahl 
geeignet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriff t ein Werkzeug mit verschieiBf ester Diamantschneide, wobei mindestens die Oberfl&che 
des Werkzeuges ganz oder tetlweise aus Diamant besteht, ein Verfahren zu dessen Herstellung sowie dessen 
5 Verwendung. 

Es ist seit langem bekannt, zur spanenden Bearbeitung von besonders harten Werkstoffen, beispielsweise 
G est ein, Verbundstoffen mit mineralischen Fulistoffen, Aluminium-Silizium-Legierungen u. dgL Werkzeuge aus 
einkristallinem oder polykristallinem Diamant (Monoblocks) oder Werkzeuge, bei denen die Schneidkanten 
durch meist eingeltttete oder eingeklebte Eins&tze aus etnkristallinen oder polykristallinen Daamantkorpern 
io (Inlays) versUrkt sind, oder Werkzeuge, bei denen mindestens eine Schneidkante mit polykristallinem oder 
amorphem Diamant beschichtet ist, zu verwenden: 

Es hat sich jedoch gezeigt, daB aus Diamant bestehende oder mit Diamant besetzte bzw. beschichtete 
Werkzeuge trotz ihrer ansonsten guten VerschleiBeigenschaften fur die Zerspanung von kohlenstoffaffinen 
Werkstoffen, insbesondere Etsen- oder Stahlwerkstoff en nicht geeignet sind, sondern gerade bei dieser Werk- 
15 stoffgruppe bei Zerspanungstemperaturen oberhalb von 700° C ein besonders starker VerschleiO der Diamant- 
schneide auf tritt Ursache hierfQr ist ein im Detail noch nicht geklarter DiffusionsverschieiB an der Schneide. 

Polykristalline Diamanten bestehen aus einer Vielzahl von meist synthetisch hergestellten Diamanteinzelkri- 
stallen, die durch ein metallisches Bindemittel (z. B. Fe, Ni, Co, u . a-) unter Hochdruck zu einern massiven K6rper 
verbunden werden. 

20 Daneben sind auch bindemetallfreie, polykristaiiine Diamanten bekannL 

Beispielsweise wird in B. Lux, R. Haubner "Low Pressure Synthesis of Superhard Coatings 0 , Proceedings of the 
12th International Plansee Seminar 1989, Volume 3, p. 615 — 660 beschrieben, in einem Hochtemperatur-CVD- 
Verfahren einen etwa 0,5 mm dicken, bindemetallfreien polykristallinen Diamantkdrper mit rauher Oberflache 
durch Abscheidung auf ein glattes Tragersubstrat herzustellen. Der Diamantkdrper wird von dem Tragersub- 
25 strat abgeldst und anschlieBend als Inlay in einem Werkzeug befestigt Dabei wird die rauhe Oberflache des 
Diamantkdrpers als Haftgrund und die von dem Tragersubstrat abgeldste, glatte Fliche des polykristallinen, 
bindemetallfreien Diamanten als Schneidkante oder dgL benutzL 

Mit Diamant beschichtete Werkzeuge bestehen in der Regel aus einem Substratkdrper, mindestens einer 
diamantfreien Zwischenschicht und der auBeren polykristallinen oder amorphen Diamant schicht Die Zwischen- 
30 schicht ist erforderlich, um eine ausreichendere Haftung der Diamantschicht auf dem aus dem Substratkorper 
und der Zwischenschicht gebildeten Verbundkdrper zu gew&hrleisten. 

So wird beispielsweise in der EP 01 66 708 vorgeschiagen, Substratkdrper aus Metali, einer Metallegierung, 
Hartmetall oder Keramik, die mit polykristallinem Diamant beschichtet werden sollen, mit einer ddnnen Zwi- 
schenschicht aus Edelmetallen oder Car bid en, Nitriden, Carbon itriden, Oxicarbiden, Oxiden und Boriden der 
35 Metalle der Gruppe IV b bis VI b des Periodensystems und Mischungen derselben zu versehen. 

FL Funk, B. Lux und P. Stecker (s. Wear, Bd 32 (1974) SL 391-393) haben vorgeschiagen, mit Diamant 
bewehrte Werkzeuge durch das Verankern von Diamant- Pulver mit einer KorngrdBe < 10 pm in Hartmetall 
durch Drucksintern herzustellen. Nach einem weiteren Herstellungsverfahren sollen Werkzeuge mit glatter, 
diamanthaltiger Oberflfiche dadurch geschaffen werden, daB feinstes Diamantpulver (KorngrdBe < 1 iim) in 
40 Schichten aus reinem Hartstoff, z. B. in aus der Gasphase abgeschiedenem TiC, verankert wird 

Um die Verankerung der Diamanten in der Hartstoffschicht zu verbessern und die VerschleiBfestigkeit der 
Diamantschneide zu erhohen haben R. Bichler, J. Peng, R. Haupner, B. Sux (s. ''Preparation of a diamond/corund- 
um layer composite using low pressure diamond pa-cvd w , 3 rd International Conference on the Science of Hard 
Materials, 8 — 13 Nov. 1987 Nassau) vorgeschiagen, die Oberflache eines Hartmetallverbundkorpers auf WC-Ba- 
45 sis, in dessen 6 pm dicken TiC- Schicht Diamantkristalle mit einem Durchmesser von 10 — 12 vm in einer Dichte 
von 1 Kristall/100 p.rn 2 verankert sind, in einem nachgeschalteten Hochtemperatur-CVD-ProzeB mit einer 3 ^tm 
dicken, kristallinen AkOa-Schicht zu Qberziehen. 

So hergestellte Schneidk6rper haben jedoch folgende Nachteile: 

Die verankerten Diamanten bilden keine geschlossene, den Verbundkflrper vollstandig bedeckende Schicht, 
so so daB die gute Schneidwirkung des Diamants nur un vollstandig ausgenutzt wird. 

Aufgrund thermtscher Spannungen beim AbkOhlen infolge der unterschiedlichen Warmeausdehnungskoeffi- 
zienten von Diamant und AI2O3, weist die auf den Diamantkristallen haf tende AI2O3- Schicht Risse auf. 
AuBerdem haf tet die Ab03-Schicht relativ schwach auf dem Diamant 

Ein geeignetes Verfahren zur Herstellung verschlei&mindernder Beschichtungen ist der CVD-ProzeB (Cherai- 
55 cal- Vapor-Deposition). Bei diesem Verfahren wird die verschleiBmindernde Schicht bei hohen Temperaturen 
aus der Gasphase abgeschieden. Daneben sind plasmaaktivierte CVD-Verfahren bekannt, die bei niedrigeren 
Gasphasentemperaturen arbeiten. 

Beispielsweise wird in der DE 38 41 730 und der DE 38 41 731 ein Puls-Plasma-CVD-Verfahren zum Beschich- 
ten eines metaJlischen GrundkOrpers mit einem nicht leitenden Beschichtungsmaterial, insbesondere AI2O3, 
60 beschrieben, bei dem an den als Kathode geschalteten Grundkdrper eine gepulste Gleichspannung von 200 bis 
900 Volt mit einer Pulsdauer von 50 its angelegt wird, wobei in den Pulspausen von 80 \is eine Restspannung 
erhalten bleibt, die grdBer als das niedrigste Ionisierungspotential der am CVD-ProzeB beteiligten MolekOle, 
jedoch nicht grdBer als 50% der maximalen Spannung ist, und bei dem die Beschichtung bei Gasphasentempera- 
turen zwischen 400° C und 800° C durchgef flhrt wird 
65 Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide zu 
schaffen, dessen VerschleiBeigenschaften unter Vermeidung der oben beschriebenen Nachteile erheblich ver- 
bessertsind. 

Es ist ferner Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung des Werkzeugs mit ver- 
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schleiBf ester Dianiantschneide zu schaffen. 

SchlieBlich ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Verwendung des Werkzeugs mit verschleiBfester 
Diamantschneide anzugeben. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird dadurch gelost, daB die Diamantoberflache rait einer 
dilnnen Schicht bestehend aus einem oder mehreren Metalloxiden uberzogen ist 

Die Dicke der Oxidschicht betragt 0,5 bis 6 jim, vorzugsweise 1 bis 3 \im. 

FQr die metaJUsche Oxidschicht werden die Oxide der MetaJle Zirkonium, und/oder Yttrium, und/oder 
Magnesium, und/oder Titan und/oder Aluminium verwendet Vorzugsweise werden Schichten aus Aluminium- 
ox id aufgebracht 

Oberraschenderweise hat sich namlich gezeigt, daB ein derartig gestaltetes Werkzeug bei der Zerspanune 
verschiedenster Werkstoffe nicht nur eine hervorragende VerschleiBbestandigkeit aufweist, sondern aufgrund 
des genngen VerschleiBes der Diamantschneide sogar zur spanenden Bearbeitung von kohlenstoff affinen Werk- 
s tot fen, insbesondere eisenhaltigen Werkstoff en und Stahlen geeignet ist 

Bei emer Untersuchung einer erfmdungsgemaBen Aluminiumoxydschicht auf einer Unterlage aus porykristal- 
Imem Diamant mit einem Microharte-Testgerat wurde beispielsweise festgestellt, daB die beobachteten Vickers- 
Hartewerte der ^« AfeOa-Scfaicht (HV05 - 2800 bis 3500) betrachtlich Wher id 5 d?e 

bekaniiten Werte des Ai 2 0 3 (HV05 - 1800 bis 2200). Offensichtlich setzt die durch die sehr harte Diamantunter! 
lage abgestQtzte dQnne Alumimumoxydschicht dem Eindringkdrper einen erheblich groBeren Widerstand em- 
gegen. 

^AuBerdem weisen die auf Diamant abgeschiedenen Oxid-Schichten eine besonders feinkristalline Struktur 20 

Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung wird die erfindungsgemaBe Oxid-Schicht auf 
erne, emen Verbundkdrper dicbt bedeckende, polykristalline oder amorphe Diamantschicht aufgebracht wobei 
fSSTl?™ *l D| aman«chicht und dem Substratkorper mindestens eine diamantfreie Zwischenschicht 
befindet. die am den Metallen der Gruppe IV b bis VI b des Periodensystems und/oder Carbiden und/oder 25 
Nitnden und/oder Carbonitnden und/oder Carbiden der Elemente der Gruppe IV b bis VI b des Periodensv- 
stems, vorzugsweise TiC und/oder hanen Borverbindungen, z. b. TiB 2 . B4C, CBN, sowie Edelmetallen besteht 

Als Substratkorper werden Hartmetalle oder Schneidkeramiken oder Siliziumnitrid oder Silizium-Alumini- 
um-Oxynitnd oder Cermets oder Werkzeugstahle verwandt 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird die erfindungsgemaBe Oxid-Schicht auf ein Werkzeug 
mit einem Einsatz aus einkristalfinem oder polykristallinem Diamant (Inlay) aufgetragen 

SchlieBlich kann die erfindungsgemaBe Oxid-Schicht auf einkristalUne oder polykristalline Diamanten aufge- 
bracht werden, die in Form ganzer Korper (Monoblock) als Schneidwerkzeug verwendet werden. 

hiSZZZS S e S nen A" Sf ^T gSf ° D 2 nCn dCr Erfmdung wwm*™ polykristallinen Diamanten k6nnen 
bmdemetaOfrei sein. oder 5 bis 50 Gew.-%. vorzugsweise 10 bis 25Gew.-% metallisches oder keramisches 
wriseCobSt veSandt^ mC Bmdemittel werden Cobalt, Nickel. Wolfram und andere Metalle vorzugs- 

„il^/i"f r i^ eiter !u^ eM ,^ e ^ V ? rt ^^ te L n . A «KS«taltung der Erfindung wird die Oxid-Schicht nicht auf die 
T Damant bedeckte Fliche abgeschieden, sondern nur dort, wo die Diamantschneide dem VerschleiB 
b^EktTst 1158656121 *° D,amant d» Diamantschicht nur teilweise mit der Oxid-Schicht 40 

•JIllSsSS^SS*" Aus £ st ^ tul, « de f Erflndun f werden voneinander verschiedene Oxidschichten im Wech- 
sel auf die Oberfltche ernes Werkzeugs, das ganz oder teilweise aus Diamant besteht. abgeschieden. 
J£iT.J55?? besch,chtun 8 kann auch nur dort auf gebracht werden, wo die Diamantschneide dem Ver- 
schleiB tats&chhch ausgesetzt ist. so daB der Diamant bzw. die Diamantschneide nur teilweise mit der Mehrfach- 
beschichtung aus voneinander verschiedenen Oxid-Schichten bedeckt ist 

Die der Erfindung , zugmndeliegende Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren zur Herstellung des Werk- 
vers ^ hJe,Bfest 41 CT Diamantschneide gelost, nach dem die verschleiBmindernde Schicht. bestehend aus 
einem oder mehreren Metalloxiden auf den Diamant bei Gasphasentemperaturen unterhalb von 800" C aufge- 
bracht wird. Vorzugsweise betragt die Gasphasentemperatur 400"C bis 600° C 

UbOTaschenderweise hat sich namlich gezeigt. daB der Verbund zwischen Diamant bzw. Diamantschicht und 
kISSS ^ Anwendung niedriger Abscheidungstemperaturen besonders gut ist. und die so aufge- 
bracnte Oxid- Schicht auf dem Diamant f est haftet 

AuBerdem ist die Oxid-Schicht weitgehend dicht und weist keine Risse auf. 

Da die Abscheidung der Oxid-Schicht bei wesentlich niedrigeren Temperaturen als im Hochtemperatur-CVD- 
ProzeB erfolgt sind die bei der Abkuhlung des beschichteten KSrpers infolge der unterschiedlichen Wanneaus- 
dehnungskoeffizienten auftretenden thermischen Spannungen zwischen der Oxid-Schicht und dem Diamant 

S^SS vermieden wird UDd eine weitgehend dichte ° xid - Schicht W- 

• ^ 7 u tCre r Y ortea , de * erfmdungsgemaBen Verfahrens besteht darin. daB Werkzeuge mit eingelSteten oder 
eingeklebten Inlays ids komplettes Werkzeug. dh. mit bereits befestigtem Diamanten beschichtet werden 
konnen, da bei dem erfindungsgemaflen Beschichtungsvcrfahren die Gasphasentemperaturen so gewahlt wer- 
den kOnnen. daB die Schmelztemperatur des Lotes oder Klebstof fes nicht erreicht wird 

Durch diese MaBnahme wird insbesondere vermieden. daB die aufgebrachte Oxid-Schicht bei dem sonst 
erforderhchen nachtraglichen Einbau beschldigt wird. 

Nach der Erfindung ist es besonders vorteilhaft, zur Herstellung der Oxid-Schicht plasmaaktivierte CVD-Ver- 
fahren, insbesondere das Puls-Plasma-CVD-Verfahrens anzuwenden. 

Bei Anwendung des Puls-Plasma-CVD-Verfahrens konnten bei Einstellung folgender Versuchsparameter 
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besonders gute Ergebnisse bei der Herstellung von Oxid-Schichten erzielt werden: 

Temperatur der Gasphase: 400° C bis 600°C 

Gleichspannung: —300 bis 600 V 

Res t spannung : — 20 bis 60 V 

Pulsdauer : 30 bis 60 us 

Pulspause : 40 bis 1 00 us 



Der zu beschichtende Korper wurde Kathode als geschalteL 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird schlieBlich durch die Verwendung des Werkzeugs rait 
verschleiBf ester Diamantschneide fur die spanende Bearbeitung von kohlenstoff af finen Werkstoff en gelflst 

Nach der Erfindung ist es besonders vorteiihaft, das Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide zur 
Zerspanung von Eisen- und Stahlwerkstoffen einzusetzen. 

Der Gegenstand der Erfindung wird nachf olgend anhand von Ausfiihnmgsbeispieien erlautert 

Beispiel 1 



Erne Wendeschneidplatte der Form SCMW 120408 (Bezeichnung nach DIN 4987) bestehend aus einer 
20 Hartmeiallegierung mit 94 Gew.-% Wolframcarbid und 6 Gew.-% Cobalt, versehen mit einer etwa 2 um dicken 
Zwischenschicht aus Moiybdan wurde durch ein Hochtemperatur-CVD-Verfahren an einer Schneidecke mit 
einer ca. 6 um dicken Schicht aus polykristallinem Diamant beschichteL 

Diese WSP wurde anschlieflend nach dem Puls-Piasma-CVD-Verfahren gemaD DE 38 41 730 und DE 
3841 731 unter folgenden Versuchsparametern mit AlzCbbeschichtet: 



25 



Gasphasentemperatur: 600° C 

Gasdruck: 250 Pa 

Gleichspannung: —500 V 

Restspan nung: — 40 V 

Pulslange: 50 us 

Pulsdauer: 80 us 

Beschichtungsdauer: 2 h 



35 Eine nachfolgende Untersuchung der mit AI2O3 beschichteten Wendeschneidplatten ergab, daB sich eine 2 um 
dicke Schicht aus AI2O3 abgelagert hatte, die sehr gut auf dem Hartmetallverbundkdrper haftete. Durch eine 
Rdntgenbeugungsanatyse wurde festgestellt, daB es sich um sehr feinkomiges Aluminiumoxyd der Alpha- Modi- 
fikation handelt Die Vickers-Harte der Al2<}3-Schicht auf der Diamantschicht wurde zu HVO,05 — 3100 
ermittelt Rrsse in der AlzCh-Schicht wurden nicht festgestellt. 

40 Die erftndungsgemaBe WSP wurde anschlieBend in einem Zerspanungsversuch einem Vergleich mit einer 
gletchen, aber nicht mit AI2O3 beschichteten Wendeschneidplatte unterzogen 

Die Versuche wurden als Drehversuche im kontinuierlichen Schnitt an einem KugellagerstahJ 100Cr6 mit 
einer Rockwell- Harte von 60 HRC durchgefuhrt Die Schnittgeschwindigkeit betrug 130 m pro Minute, die 
Schnittiefe 0,5 mm und der Vorschub 0,08 mm pro Umdrehung. Die Versuche wurden beendet, wenn eine 

45 VerschleiBmarkenbreite von 0,2 mm festgestellt wurde. 

Diese VerschleiBmarkenbreite ergab sich bei nicht mit AI2O3, also nur mit polykristallinem Diamant beschich- 
teten Wendeschneidplatten nach 12 Minuten, wahrend die erfindungsgemaOe, zusatzlich mit AI2O3 beschichtete 
Wendeschneidplatte, erst nach 65 Minuten Einsatzdauer eine entsprechende Verschleifimarke aufwies. 

so Beispiel 2 

In eine Vertiefung einer Hartmetallwendeschneidplatte bestehend aus 94Gew.-% Wolframcarbid und 
6 Gew.-% Cobalt der Form SCMW 120408 (Bezeichnung nach DIN 4987) wurde ein ca* 3 x 3 x 0,5 mm groBes 
Inlay aus kompaktiertem, polykristallinem Diamant mit einem bei 800° C schmelzenden Lot befestigt Der 
55 Bindemetallgehalt des polykristallinen Diamanten betrug 16 Gew.-%. Als Bindemetall wurde eine Cobalt- Wolf- 
ram- Legierung verwandt 

Diese Wendeschneidplatte wurde anschlieBend unter den in Beispiel 1 genannten Versuchsparametern mit 
AI2O3 beschichtet 

Die nachfolgende Untersuchung der mit AI2O3 beschichteten Wendeschneidplatte ergab, daB die gesamte 
60 Oberflache der Wendeschneidplatte ein schlieBlich des Diamant- Inlays mit einer 2 urn dicken, auf dem Diamant 
fest haf tenden Schicht aus f einverteiltem, polykristallinem AI2O3 der Alpha- Modifikation bedeckt war. Auf dem 
Diamant-Inlay hatte die Al203-Schicht eine Vickers-Harte von HV0,5 « 3000. Das eingelotete Inlay war nach 
dem Beschich tungsvorgang in unveranderter Lage noch fest mit dem Hartmetalltrager verbunden. 

An einem Kugellagerstahl 100O6 mit einer Rockwell-Harte von 60 HRC wurden mit der erfindungsgemaBen 
65 Wendeschneidplatte mit Diamant-Inlay Drehversuche im kontinuierlichen Schnitt im Vergleich mit gleichen, 
aber nicht mit AI2O3 beschichteten Wendeschneidplatten unter den in Beispiel 1 genannten Versuchsbedingun- 
gen durchgefuhrt 

Bei nicht mit AI2O3 beschichteten Wendeschneidplatten mit Diamant-Inlay wurde die Verschleifimarkenbrei- 
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te von 0,2 mm bereits nach 12 Minuten erreicht, w&hrend die mit einem Diamant-Inlay versehenen und mit AI2O3 
beschichteten Wendeschneidplatten erst nach einer Einsatzdauer von 68 Minuten VerschleiBmarken von 0,2 mm 
Breite aufwiesen. 

Paten tanspruche 

L Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide, wobei mindestens die Oberflache des Werkzeuges ganz 
oder teilweise aus Diamant besteht, dadurch gekennzeichnet, daB die Diamantoberflache mit einer dunnen 
Schicht bestehend aus einem oder mehreren Metalloxiden bedecftct ist 

2. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet daB die 
Oxid-Schicht 0,5 bis 6 \xm, vorzugsweise 1 bis 3 \uru dick ist 

3. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der Ansprflche 1 bis 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oxidschicht aus mindestens einem Oxid der Metalle Magnesium und/oder Yttrium 
und/oder Titan und/oder Zirkonium und/oder Aluminium besteht 

4. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der AnsprOche 1 bis 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oxidschicht vorzugsweise aus AJuminiumoxid besteht 

5. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der Ansprflchen I bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oxid-Schicht f einkristallin ist 

6. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Oxid-Schicht keine Risse aufweist 

7. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache aus Diamant nur an den durch VerschleiB beanspmchten Stellen rait der 
Oxid-Schicht bedeckt ist 

8. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der Ansprflche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Oxid-Schicht auf einen mindestens an einer Schneidkante mit Diamant beschichteten 
Verbundkdrper aufgebracht ist 

9. Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet daB die Diamantschicht auf dern Verbundkdrper 
aus amorphem Diamant besteht 

10- Werkzeug nach einem der Ansprflche 8 bis 9, dadurch gekennzeichnet daB der Verbundkdrper aus 
einem Substratkdrper und mindestens einer diamantf reien Zwischenschicht besteht 

11. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der AnsprOche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Oxid-Schicht auf einem einkristallinen Diarnanteinsatz (Inlay) aufgebracht ist 

12. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Oxid-Schicht auf einem polykristaUinen Diarnanteinsatz (Inlay) mit einem Anteil an 
metallischem Bindemittel von 0 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 10 bis 25 Gew.-%, aufgebracht ist 

13. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der Ansprflche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oxid-Schicht auf einem einkristallinen Diamanten (Monoblock) aufgebracht ist 

14. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der Ansprflche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oxid-Schicht auf einem polykristaUinen Diamanten (Monoblock) mit einem Anteil an 
metallischem Bindemittel von 0 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise 1 0 bis 25 Gew.-%, aufgebracht ist 

15. Werkzeug mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der Ansprflche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Oxid-Schicht aus mehreren aufeinanderfolgenden Schichten mindestens eines Oxides der 
Metalle Magnesium, und/oder Yttrium, und/oder Titan, und/oder Zirkonium und/oder Aluminium besteht 

16. Verfahren zur Herstellung des Werkzeuges mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der 
Ansprflche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Oxid-Schicht aus der Gasphase bei niedrigen Gaspha- 
sentemperaturen abgeschieden wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Gasphase memperatur bis zu 800° C, 
vorzugsweise 400° C bis 600° Cbetrtgt 

18. Verwendung des Werkzeuges mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der Anspruche 1 bis 17 
als Schneidkorper zur spanenden Bearbeitung von kohlenstoffaffinen Werkstoffen. 

19. Verwendung des Werkzeuges mit verschleiBfester Diamantschneide nach einem der AnsprQche 1 bis 18 
als Schneidkorper zur spanenden Bearbeitung von eisenhaltigen Werkstoffen, insbesondere von StahL 



9- ' 



- Leerselte - 



